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(54) MANCHE DE CLUB DE GOLF. 

(57) L'invention se rapporte a un shaft (1) pour club de golf 
ou a un club (3) equipe d'un tel shaft (1). Le shaft (1) 
est caracterise en ce que, sur au moins 30% de sa lon- 
gueur, sa paroi peripherique (17) comprend au moins deux 
couches (14, 16), une premiere couche faite d'un materiau 
de masse volumique ( p1) et de module de Young longitu- 
dinal (E1) et une deuxieme couche faite d'un materiau de 
masse volumique ( p2) et de module de Young (E2), les 
premiere et deuxieme couches (14, 16) etant 0 s^parees 
par une couche de separation (15) faite d'un materiau sen- 
siblement isotrope ayant une masse volumique ( p3) et un 
module de Young longitudinal (E3), les masses volumiques 
( pt, p2) des materiaux des premiere et deuxieme couches 
(14, 16) etant superieures a la masse volumique ( p3) du 
materiau de la couche de separation (15), les modules de 
Young longitudinaux (E1, E2) des materiaux des 5 pre- 
miere et deuxieme couches (14, 16) etant respectivement 
superieurs a 20 GPa, et le module de Young longitudinal 
(E3) du materiau de la couche de separation (15) etant in- 
ferieur a 20 Gpa. 
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Manche de club de golf. 

L'invention se rapporte au domaine des Cannes de golf et concerne en 
particulier les manches des Cannes. 
5 line canne de golf, generalement appelee "club", comprend trois parties 

principales qui sont une poignee, un manche et une tete. 

Le manche, generalement appele "shaft" , peut etre fabrique dans des 
materiaux comme le bois, le plastique, le metal ou encore les materiaux 
composites. 

1 0 Dans le but de gagner du poids, les shafts sont de plus en plus souvent 

realises a I'aide de tubes faits en metal ou en materiaux composites. 

Les shafts en materiaux composites, dits "shafts composites", sont tres 
apprecies des joueurs pour les raisons suivantes : 

- ils sont plus legers que les shafts metalliques, 

1 5 . ieur raideur est facile a optimiser du fait de leur mode de fabrication. 

Le gain en masse, realise par I'emploi d'un shaft composite a la place d'un 
shaft metallique, permet d'ajouter la valeur de ce gain dans la tete pour une masse 
de club donnee. 

Par consequent, la force d'impact sur une balle est accrue. 

2 0 La raideur, le plus souvent variable le long du manche, peut etre optirnisee en 

modifiant I'epaisseur du tube aux endroits appropries. 

De cette fa?on, la flexion du shaft pendant un mouvement de frappe de balle 
sera telle qu'elle ameliore la restitution de.l'energie contenue dans le club au 
moment de I'impact. 

2 5 Cependant, les shafts composites connus ont I'enorme inconvenient d'etre 

fragiles. II est frequent qu'un joueur casse le manche du club, notamment lorsque 
la tete heurte le sol, pendant un mouvement de frappe generalement appele 
"swing". 

Le swing est un geste tres rapide qui explique que les efforts exerces sur le 

3 0 club a I'impact sont tres importants. 

Le gain de poids sur le manche s'est traduit par une reduction de I'epaisseur 
du tube. L'optimisation de la raideur s'est egalement traduite par des reductions 
localisees de I'epaisseur du tube. 

II s'ensuit qu'un shaft composite performant est fragile et casse plus 
3 5 rapidement qu'un shaft en acier. 

Le joueur est done oblige de changer son materiel plus souvent, ce qui revient 
tres cher. Les fabricants ont essaye de remedier a ces inconvenients en combinant 
des couches de materiaux composites differents et en orientant ces couches selon 
des directions choisies pour former I'epaisseur des tubes. 
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Cependant, les shafts tres legers obtenus sont tres souples mais encore tres 
fragiles. 

Le but de la presente invention est justement de proposer un nouveau shaft 
reunissant des qualites de iegerete, de souplesse et de solidite. 
5 (jn manche de canne de golf selon I'invention est forme par un tube allonge 

s'etendant selon un axe , le tube etant delimite par une surface exterieure, une 
surface interieure, une extremite appelee "tip" destinee a etre solidarisee a une tete 
de golf et une extremite appelee "butt" destinee a etre solidarisee a une poignee, 
une certaine epaisseur separant la surface exterieure de la surface interieure pour 
1 0 former une paroi peripherique comprenant plusieurs couches de materiaux. 

Le manche selon ['invention est caracterise en ce que, sur au moins 30% de 
la longueur du tube, la paroi peripherique comprend au moins deux couches, une 
premiere couche faite d'un materiau de masse volumique p1 et de module de 
Young longitudinal E1 et une deuxieme couche faite d'un materiau de masse 

1 5 volumique p2 et de module de Young longitudinal E2, les premiere et deuxieme 

couches etant separees par une couche de separation faite d'un materiau 
. sensiblement isotrope ayant une masse volumique p3 et un module de Young 
longitudinal E3, les masses volumiques p1 et p2 des materiaux des premiere et 
deuxieme couches etant superieures a la masse volumique p3 du materiau de la 

2 0 couche de separation, les modules de Young longitudihaux E1 et E2 des materiaux 

des premiere et deuxieme couches etant respectivement superieurs a 20 GPa, et le 
module de Young longitudinal E3 du materiau de la couche de separation etant 
inferieur a 20 GPa. 

. De maniere plus precise, le manche selon ('invention est caracterise en ce 

2 5 que les masses volumiques p1, p2 des materiaux des deux premieres couches 

sont superieures a 1,2 kg/dm3 et en ce que la masse volumique p3 du materiau de 
la couche de separation est interieure a 1,2 kg/dm3. 

Par un effet surprenant, une telle structure contribue a la fois a alleger le 
manche et a le rendre plus solide. 

3 0 Sans nuire a I'accroissement de la solidite, on peut prevoir que sur au moins 

une portion du tube, I'epaisseur de la couche de materiau dont la densite est 
inferieure a 1,2 kg/dm3 varie. 

L'avantage est que Ton peut joueur sur un gain en masse, ou bien modifier la 
raideur du shaft, ou bien faire les deux en meme temps. 
3 5 [.'invention se rapporte egalement a un club de golf comprenant un manche 

selon I'invention. 

D'autres aspects et caracteristiques de I'invention apparaitront par la suite 
dans la description qui fait reference au dessin annexe qui comporte les figures 
suivantes : 
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- la figure 1 represente un shaft dans le sens de la longueur, 

- la figure 2 represente un club assemble a partir du shaft de la figure 1 , 

- la figure 3 est une coupe partielle selon Ill-Ill de la figure 2 dans le cas d'un 
shaft conventionnel, 

5 - la figure 4 est similaire a la figure 3 mais correspond a un shaft selon 

['invention, 

- la figure 5 est une coupe selon V-V de la figure 4, 

- la figure 6 est une coupe selon VI-VI de (a figure 1 dans le cas d'un shaft 
selon ['invention, 

10 - la figure 7 est une variante de realisation, 

- la figure 8 est un exemple de variation de profil du shaft, 

- la figure 9 est un exemple de variation d'epaisseur de la couche.de materiau 
dont la masse volumique.est inferieure a 1,2 kg/dm3, 

- la figure 10 est une autre variante de realisation, 
15 - la figure 1 1 est encore une variante de realisation, 

- la figure 12 est un exemple de liaison entre le manche et la tete, 

- la figure 13 est une variante de la liaison de la figure 12, 

- la figure 14 est un montage conventionnel d'une poignee sur un manche, 

- ia figure 15 est un montage d'une poignee sur un manche selon I'invention. 

2 0 La figure 1 represente un shaft 1 qui peut aussi bien etre un shaft traditionnel 

qu'un shaft selon invention. 

Le shaft 1 a I'aspect d'une tige sensiblement droite qui s'etend selon un axe 2. 
Comme le montre la figure 2, un club de golf 3 est forme lorsqu'on a assemble 
avec le shaft 1, d'une part une poignee 4 a une extremite 8 du shaft 1 appelee 

2 5 "butt", et d'autre part une tete 5 a I'autre extremite 9 appelee "tip". 

Dans le cas ou le shaft 1 est un shaft conventionnel, sa structure est similaire 
a celle representee a la figure 3 ; le shaft 1 est un tube creux comprenant une 
surface exterieure 6 et une surface interieure 7. Les extremites du shaft sont, 
comme on I'a dit, le butt 8 et le tip 9, visibles sur d'autres figures. 

3 0 Le diametre du tube 1 est sensiblement plus grand du cote du butt 8 que du 

cote du tip 9. La section de la surface exterieure 6 du tube 1 est un cercle dont le 
diametre varie en fonction de la longueur du tube 1. De meme, la section de la 
surface interieure 7 du tube 1 est un cercle dont le diametre varie en fonction de la 
longueur du tube 1. 

3 5 Un shaft 1 conventionnel peut par exemple comporter trois couches de tissu 

de fibres de carbone 10, 11, 12 formant une paroi peripherique 13 d'une epaisseur 
e1. Bien entendu, le nombre de couches et la nature du materiau constituant les 
fibres ne sont donnes qu'a titre indicatif. II existe beaucoup d'autres formes de 
realisation. 
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La figure 4 est une coupe partielle, dans le sens de la longueur, d'un shaft 1 
selon ['invention ; cette coupe represente la structure du shaft 1 selon un mode de 
realisation prefere mais non limitatif. 

Sur au rnoins 30% de la longueur du tube constituant le shaft 1, au moins 
5 deux couches 14, 16 d'un materiau de masse volumique superieure a 1,2 kg/dm3, 
separees par une autre couche 15 d'un materiau de masse volumique inferieure a 
1,2 kg/dm3, forment une paroi peripherique 17 d'une epaisseur e2. 

De preference, comme il est montre a la figure 5, le shaft 1 a une structure 
telle que toute section du tube est circulaire quel que soit Pendroit ou elle est 
1 0 consideree entre le butt 8 et le tip 9. 

Selon un mode de realisation priviiegie, Pepaisseur e2 de la paroi 
peripherique 17 est constante. 

Le materiau dont la masse volumique est superieure a 1,2 kg/dm3 est de 
preference un materiau composite forme de fibres de carbone et de resine. Mais on 

1 5 pourrait aussi utiliser des fibres d'aramide, de verre ou autre. 

Ce materiau a un module de Young longitudinal E1 superieur a 20 GPa. Le 
module longitudinal E1 doit etre compris comme etant le module selon la longueur 
du shaft 1, independamment de Porientation qui peut etre donnee aux fibres. 

Pour faciliter la representation graphique, les couches 14 et 16 de materiau 

2 0 composite sont symbolisees par deux traits pleins separes par des hachures. 

Cependant ces couches 14 et 16 doivent etre considerees comme etant, soit des 
couches uniques ayant chacune une seule epaisseur, soit des empilements de 
plusieurs couches plus fines. 

Par ailleurs, pour faciliter la description de I'invention, il est fait reference a 

2 5 deux couches 14 et 16 faites d'un materiau semblable. 

Cependant, sans sortir du cadre de I'invention, on peut utiliser deux couches 
14 et 16 faites de deux materiaux distincts/ 

Par exemple, la couche externe 14 peut etre en fibres de carbone et resine 
tandis que la couche interne 16 est en fibres de verre et resine. 

3 0 Ces couches ont dans ce cas chacune une masse volumique propre 

superieure a 1,2 kg/dm3 et un module de Young longitudinal propre superieur a 20 
. GPa. 

Le materiau dont la masse volumique est inferieure a 1,2 kg/dm3 est de 
preference une mousse d'un materiau plastique, mais on pourrait aussi utiliser une 
3 5 resine synthetique ou naturelle, du liege, du bois ou autre. 

Ce materiau a un module de Young longitudinal E3 inferieur a J 20 GPa. 

La mousse en materiau synthetique est obtenue par exemple a partir d'un 
melange contenant un produit de base et un agent de moussage, selon des 
procedes bien connus de I'homme de Tart. 
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La figure 6 est une coupe longitudinale du shaft 1 selon Pinvention. 

La longueur totale de la portion du tube 1, dont la paroi peripherique 
comprend au moins deux couches de materiau composite 14, 16 separees par une 
couche de mousse 15, est au moins egale a 30% de la longueur du tube. 
5 Tout diametre exterieur, mesure a une distance donnee du tip ou du butt sur 

un shaft 1 selon Pinvention, est sensiblement identique au diametre mesure au 
meme endroit sur un shaft conventionnel. 

C'est pour cette raison que la structure du shaft 1 selon Pinvention est tres 
legere ; la couche de mousse 15 d'epaisseur e3 a une masse volumique reduite 
1 0 par rapport a celle du materiau composite. 

On a en fait remplace une partie du materiau composite par de la mousse. 

Si on assimile le shaft 1 a une poutre dont la fibre neutre est Paxe 2, on 
s'aper?oit que le remplacement d'une couche de materiau composite par de la 
mousse n'a quasiment pas change les caracteristiques d'inertie du shaft 1. 

1 5 La mousse permet aussi de diminuer de fa?on continue et uniforme la 

repartition de raideur du shaft. 

Les nouvelles qualites de legerete et.de souplesse du shaft 1 le rendent 
mieux a meme d'absorber Penergie due au choc de la tete 5 du club 3 sur une 
balle ou sur le sol. Les ruptures de shaft sont avantageusement beaucoup plus 

2 0 rares. 

Les couches de materiau composite 14, 16 et de mousse 15 peuvent etre 
juxtaposees les unes a cote des autres ; cependant il est preferable que ces 
differentes couches 14, 15, 16, formant la paroi peripherique 17 du tube 1, soient 
collees les unes sur les autres. 

2 5 En effet, un collage a Pavantage d'empecher un glissement relatif des 

couches les unes par rapport aux autres. 

Pour une meilleure cohesion, la couche de mousse 15 s'arrete avant les 
extremites 8 et 9 du shaft 1, de fagon a ce que les couches de materiau composite 
14, 16 puissent etre collees directement Pune sur Pautre. Le mode privilegie de 

3 0 construction, donne a litre d'exemple non limitatif, permet avantageusement 

d'eviter les problemes de desolidarisation eventuelle des couches: 

Une variante de realisation est proposee a la figure 7. 

La couche de mousse 15 est interrompue au moins une fois sur la longueur 
du shaft 1 pour former plusieurs tron?ons successifs 18. Chaque trongon 18 
3 5 constitue une zone allegee par la presence de mousse 15 qui remplace le 
materiau composite 14, 16. 

Une alternance de zones comprenant de la mousse 15 avec des zones sans 
mousse peut aider a modifier la raideur du shaft 1 tout en Pallegeant et en le 
renfor^ant. 
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On peut aussi faire varier la raideur ou la flexibility du shaft 1 en amenageant 
des zones du shaft 1 ou la structure varie, comme il est montre sur quelques 
exemples represents sur les figures 8 a 1 1. 

La figure 8 est une coupe longitudinale partielle du shaft 1 f montrant une 
5 variation de prof il ou de section du shaft 1 . 

L'epaisseur e2 de la paroi peripherique 17 est sensiblement constante. 

La section du shaft 1 s'accroit ponctuellement pour former une portion 
convexe 19. 

On pourra avantageusement positionner et dimensionner cette portion 
1 0 convexe 19 pour obtenir une variation de raideur du shaft 1 aux endroits voulus. 

La figure 9 est une variante de la figure 8 ou la portion convexe 19 est 
obtenue en faisant varier l'epaisseur e2 de la paroi peripherique 17. L'epaisseur 
e3 de mousse 15 augmente au niveau de la portion convexe 19. 

La figure 10 est similaire a la figure 9, mais la couche de mousse 15 est 

1 5 interrompue de part et d'autre de la portion convexe 19. 

La figure 11 est une autre variante dans laquelle de la mousse 15 est 
intercalee entre les couches de materiau composite 14, 16 pour former un 
retrecissement interne 20 du tube 1 . 

On pourrait imaginer d'autres cas de figures. 

2 0 Cependant, dans tous les cas, la longueur totaie du shaft 1 comprenant une 

epaisseur de mousse intercalee entre deux couches de materiau composite, est 
egale au moins a 30% de la longueur du shaft 1. 

Comme il est montre aux figures 12 et 13, le shaft 1 peut etre assemble avec 
la tete 5 de deux fa?ons possibles. 

2 5 Une premiere possibility representee a la figure 12 consiste a coller la surface 

exterieure 6 du shaft 1 contre une paroi interieure 21 d'un trou 22 prevu dans la 
tete 5. 

Une seconde possibility montree a la figure 13 consiste a coller la surface 
interieure 7 du shaft 1 contre une paroi exterieure 23 d'un doigt 24 solidaire de la 

3 0 tete 5. 

Dans les deux cas, comme il a ete dit, il est souhaitable que les couches de 
materiau composite soient directement solidarisees Tune a I'autre a proximite du tip 
9. Cette structure evite tout probleme de delaminage des differentes couches de la 
paroi peripherique 17. 

3 5 Par exemple, on peut prevoir qu'a proximite du tip 9, le tube 1 a une paroi 17 

dont l'epaisseur e2 comprend seulement une ou plusieurs couches de materiau 
composite, sur une distance L de 300 millimetres a partir du tip 9. 

L'assemblage du shaft 1 avec la poignee 4 se fait quant a lui comme il est 
montre aux figures 1 4 et 1 5. 
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La figure 14 est une coupe de montage d'une poignee 4 conventionnelle sur 
un shaft 1 classique. 

Le diametre exterieur dc du shaft 1 est sensiblement constant sur la longueur 
du shaft 1 commune avec la poignee 4. L'epaisseur de la poignee 4 varie d'une 
5 valeur e4 relativement faible pour s'epaissir jusqu'a une valeur e5 superieure a e4 
a proximite du butt 8. 

Cet assemblage connu ou la poignee 4 a une epaisseur variable est 
necessaire pour s'adapter aux mains du joueur. 

La figure 15 montre ^assemblage d'une poignee 4 avec un shaft 1 selon 
1 0 ('invention. 

Le diametre exterieur du shaft 1 varie sur sa longueur commune avec la 
poignee 4 d'une valeur di1 pour s'agrandir jusqu'a une valeur di2 superieure a di1 
a proximite du butt 8. 

Le long de la poignee 4, c'est-a-dire a proximite du butt 8, le shaft 1 a une 
.1 5 paroi 17 d'epaisseur e2 sensiblement constante et forme un cone qui s'elargit en 
direction du butt 8. 

La poignee 4 a une epaisseur e6 sensiblement constante et fine comprise de 
preference entre 0,1 et 3 millimetres. 

L'assemblage de la poignee 4 avec le shaft 1 selon ['invention est possible 

2 0 car la structure de la paroi peripherique 17 incluant de la mousse est resistante a la 

pression exercee par les mains des joueurs tout en etant suffisamment legere pour 
ne pas nuire a un bon equilibrage du club 3. 

Le montage a I'avantage d'etre beaucoup plus leger qu'un montage 
traditionnel. La masse gagnee peut etre ajoutee dans la tete 5 du club 3. - 
25 De preference, comme c'etait deja le cas du cote du tip 9, la paroi 

peripherique 17 du tube 1 ne comprend pas de mousse sur une portion du tube 1 
d'une longueur de 2 a 50 millimetres a partir du butt 8. Cette disposition evite les 
problemes de delaminage, puisque les couches de materiau composite sont 
directement solidarisees Tune a I'autre. 

3 0 D'une maniere generale, chaque couche de materiau composite a une 

epaisseur comprise entre 0,05 et 2 millimetres. 

De preference, l'epaisseur sera tres voisine de 0,15 millimetres. 

Chaque couche de mousse a une epaisseur e3 comprise entre 0,1 et 5 
millimetres. 

3 5 L'epaisseur e3 be la mousse doit etre comprise comme etant une epaisseur 

dans un shaft 1 dont la fabrication est terminee. II est tout a fait possible que 
l'epaisseur de la mousse avant la fabrication soit superieure a e3. 

En effet, un procede prefere de fabrication du shaft 1 decrit par exemple dans 
le document FR 2 670 120 consiste a utiliser un mandrin creux et a le tremper dans 
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un bain d'un produit elastomere pour former une vessie autour du mandrin. 
Ensuite, les differentes couches de materiaux sont enroulees sur la vessie autour 
du mandrin. L'ensemble est introduit dans un moule ayant la forme exterieure du 
shaft 1. De l,'air est injecte dans le mandrin et diffuse par des orifices du mandrin 
5 pour gonfler la vessie. La pression de I'air plaque les couches dans le moule et les 
comprime sur les parois. Une cuisson fait polymeriser de la resine contenue dans 
les couches de fibres de carbone. 

Apres la cuisson, le shaft 1 a sa forme definitive et il est possible de demouler. 
L'epaisseur de chaque couche reste constante. 
1 0 La cuisson se fait a une temperature voisine de 120 degres Celsius. C'est 

pourquoi la couche de mousse 15 est de preference un imide polymethacrylique, 
qui est un materiau plastique capable de conserver ses proprietes chimiques et 
mecaniques apres avoir subi une cuisson a 120° C. 

D'autres modes de fabrications connus qui ne .necessitent pas de cuisson 

1 5 sont envisageables, mais plus couteux. 

Bien entendu, I'invention n'est pas iimitee aux modes de realisation ainsi 
decrits, et comprend tous les equivalents techniques pouvant entrer dans I'etendue 
des revendications qui vont suivre. 

Notamment on.peut envisager la construction d'un shaft 1 comprenant plus de 

2 0 deux couches de materiau composite et une couche de mousse. 

On peut aussi prevoir une structure du shaft 1 comprenant plusieurs couches 
de materiau composite et plusieurs couches de mousse superposees. 
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REVENDICATIONS 

1- Manche (1) de canne de golf (3) forme par un tube allonge s'etendant selon 
un axe (2), le tube etant delimite par une surface exterieure (6), une surface 
interieure (7), une extremite (9) appelee "tip" destinee a etre soiidarisee a une tete 

5 de golf (5) et une extremite (8) appelee "butt" destinee a etre soiidarisee a une 
poignee (4), une certaine epaisseur separant la surface exterieure (6) de la surface 
interieure (7) pour former une paroi peripherique (17) comprenant piusieurs 
couches de materiaux,^ caracterise en ce que, sur au moins 30% de la longueur du 
tube, la paroi peripherique (17) comprend au moins deux couches (14, 16), une 
1 0 premiere couche (14) faite d'un materiau de masse volumique (p1) et de module 
de Young longitudinal (E1) et une deuxieme couche (16) faite d'un materiau de 
masse volumique (p2) et de module de Young longitudinal (E2), les premiere et 
deuxieme couches (14, 16) etant separees par une couche de separation (15) faite.. 
d'un materiau sensiblement isotrope ayant une masse volumique (p3) et un 

1 5 module de Young longitudinal (E3), les masses volumiques (pi , p2) des materiaux 

des premiere et deuxieme couches (14, 16) etant superieures a la masse 
volumique (p3) du materiau de la couche de separation (15), les modules de 
Young longitudinaux (E1, E2) des materiaux des premiere et deuxieme couches 
(14, 16) etant respectivement superieurs a 20 GPa, et le module de Young 

2 0 longitudinal (E3) du materiau de la couche de separation (15) etant inferieur a 20 

GPa. 

2- Manche (1) selon la revendication 1, caracterise en ce que les masses 
volumiques (pi , p2) des materiaux des deux couches (14, 16) sont superieures a 
1,2 kg/dm3 et en ce que la masse volumique (p3) du materiau de la couche de 

2 5 separation (1 5) est inferieure a 1 ,2 kg/dm3. 

3- Manche (1) selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que, a 
proximite de ('extremite (8) appelee "butt", le tube a une paroi (17) d'epaisseur 
sensiblement constante et forme un cone qui s'elargit en direction du butt (8). 

4- Manche (1) selon la revendication 1 ou 2, caracterise. en ce que, a 

3 0 proximite de I'extremite (9) appelee "tip", le tube a une paroi (17) dont I'epaisseur 

comprend seulement une ou piusieurs couches de materiaux dont la masse 
volumique est superieure a 1,2 kg/dm3. 

5- Manche (1) selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que, sur au 
moins une portion du tube, I'epaisseur de la couche (15) de materiau dont la 

3 5 densite est inferieure a 1 ,2 kg/dm 3 varie. 

6- Manche (1) selon I'une quelconque des revendications 2 a 4, caracterise 
en ce que les materiaux dont les masses volumiques (p1 f p2) sont superieures a 
1,2 kg/dm3 sont des materiaux composites formes de fibres de carbone et de 
resine. 
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7- Manche (1) selon la revendication 6, caracterise en ce que chaque couche 
de materiau composite a une epaisseur comprise entre 0,05 et 2 millimetres. 

8- Manche (1) selon Tune quelconque des revendications 2 a 5, caracterise 
en ce que le materiau dont la masse volumique est inferieure a 1,2 kg/dm3 est une 

5 mousse d'un materiau plastique. 

9- Manche (1) selon la revendication 8, caracterise en ce que le materiau 
plastique est un imide polymethacrylique. 

'10- Manche (1) selon les revendications 8 et 9, caracterise en ce que la 
mousse a une epaisseur comprise entre 0,1 et 5 millimetres. 
10 11- Manche (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, caracterise 

en ce que les differentes couches formant la paroi peripherique (17) du tube sont 
collees les unes sur les autres. 

12- Manche (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, caracterise 
en ce que du cote du manche (1) solidarise a la poignee (4), la couche de mousse 

15 (15) de la paroi (17) s'arrete a une distance comprise entre 2 et 50 millimetres du 
butt (8). 

13- Manche (1) selon I'une quelconque des revendications 1 a 12, caracterise 
en ce que la couche de mousse (15) est composee d'au moins deux tronpons (18). 

14- Manche (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 13, caracterise 
2 0 en ce que la section du manche (1) s'accroit ponctuellement pour former une 

portion convexe (19). 

15- Canne de golf (3) comprenant un manche (1) selon les revendications 1 a 

14. 

16- Canne de golf (3) selon la revendication 15, caracterisee en ce que le 
2 5 manche (1) a une forme sensiblement conique elargie du cote du butt (8) et que la 

faible epaisseur (e6) de la poignee (4) est comprise entre 0,1 et 3 millimetres. 
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